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第 5 章では，AFM 機構と加工用 AFM カンチレバーを用いて，微細かつ高精細な V 溝加工を行
うことを目的として，集束イオンビームを用いて，ダイヤモンド切れ刃の先端角，すくい角，横す
くい角を設けた加工用 AFM カンチレバーを作製し，Ni-P 合金に対して溝加工実験を行い，切れ刃
形状が加工溝性状に及ぼす影響について検討を行った結果，以下の結論を得た． 
(1) FIB を用いて加工用 AFM カンチレバー切れ刃の加工を行ったところ，先端角 35°，切れ刃先











(1) 切れ刃ピッチ 22µm，1 辺 20µm の四角錐形状のダイヤモンド切れ刃列を新たに作製し，シリコ
ンカンチレバーに装着することにより，1 本のレバーに複数のダイヤモンド切れ刃を有する加
工用 AFM 多刃カンチレバーを作製することができた． 
(2) 多刃カンチレバーを用いて引き切り加工実験を行ったところ，同一形状の同時加工ができた．こ
れにより加工時間の短縮が図れる． 
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第 7 章では，第 2 章から第 6 章まで得られた結果をまとめ，本論文の結論とするとともに，今
後の展望について述べた． 
 
以上のように本論文は，マイクロメートルからナノメートルオーダーの微細加工を，高精度で
実現するための精密加工用ダイヤモンド工具の開発とその応用について検討を行い，ダイヤモ
ンドアレイ工具単体の性能評価，ダイヤモンドアレイ工具をマイクロモータの回転軸端に装着し
たスピンドルを搭載する超小型 3 軸ナノフライス盤の開発，並びに原子間力顕微鏡（AFM）を
用いた微細加工用カンチレバーの開発し，ダイヤモンドアレイ工具の微細加工への応用に成
功している． 
これらの研究成果には高い工学的価値と工業的価値が認められ，当博士論文審査委員会
は本申請論文が博士（工学）の学位を授与するに値するものと認め，合格と判定した． 
